

















教師が児童/生 徒に,電 動糸鋸盤による鋸断作業を指導する際の基礎資料を得るため,材 料送 り速度
を変化 させそれに伴 う鋸断面の粗 さを光学計測器を用いて計測 した。また,材 料の鋸断面粗 さを各番数
の紙やす りと比較する官能検査を実施 した。その結果,板 材を繊維方向に直角/平 行に切断する場合,
送 り速度を遅 くすることによって,鋸 断面粗 さが少なくなることが明らかになった。官能検査の結果 も,
計測結果と同期することがわかった。
キー ワー ド:木 工作,電 動糸鋸盤,鋸 断面粗 さ,光 学計測,官 能検査
1.は じめに
小学校を中心にした工作学習,特 に木材加工では材料



























転前の注意,糸 鋸の付け方,足 の踏み方,糸 鋸の進め方
及び運転後の注意と章を設けて丁寧に解説 している。特
に足の踏み方では,「 「足は早く,手は遅 く」をモッ トー
と心得る。切断面の見事なつま り綺麗な出来栄えは廻轄
敷多 く,糸鋸の進み遅 きである。」 とゆっくり切 ること
の必要性を説いている。 また,糸 鋸の進め方では,「雨
の手をどんな役 口にさせるかと云ふと,一方が板を押へ








































試験材の準備で は材料の送 り速度 を一定 にす るた め,
横 フライス盤(株 式会社イ ワシタNK-14:図1)のベ ッ
ド(金 属材料 を加工す るた め,こ のEに 材料 を固定す る
台)の 自動送 り装置 を利用す る。 本 フライス盤 で は6段
階の送 り速度があ り,この送 り速度(mm/sec.)は,0.34,
0.50,0.84,1.41,2.03及び3.4である。 糸鋸盤 に よる
材料送 り速度 は一般 に2mm/sec.前後で あ り,送 り速度 を
速 くす ると材料の鋸断 面が荒れ ることが経験的 にわか っ
てい ることか ら,試 験材準備 に供す るフライ ス盤のベ ッ
ド自動送 り速度 は都合の よい もので ある。
試験材 には,幅50mm×長 さ100mm×厚 さ15mmの合板,
ス ギ(横 繊維方 向,縦 繊維方 向)の3種 類 を用いた。小
学校で は,合 板や比較的柔 らか く安価で入手 しやすいス
ギ材 を使用す ることも多いので,本 実験での試験材 と し
た。また,材 料の厚みが薄す ぎると実験結果が判断 しに
くく,本 稿で行 う手の指 を使用 した官能検査 にもある程
度の厚 さを必要 とす るので,上 記の厚 さに決定 した。
試験材 を鋸断す る糸鋸盤 は,ス ーパー万能糸鋸盤(旭
工機株 式会社GR-300:図2),糸鋸刃 は,木 工芸 用糸鋸
8号((・有)AK糸鋸製作所),記 録用機器 は,デ ジタルカ
メラ(富 士 フイル ムFINEPIXJ250)を使用 した。
2)試験材の鋸断
図3の よ うに,フ ライス盤のベ ッ ドEに 固定 した アル
ミ角棒(□25mm)で試験材 を一定速度で送 り,作 動 して
い る糸鋸盤で試験材 を鋸断 した。試験材 と送 り速度 を変
えなが らこの作業 を,試 験材3種 類 を6送 り速度,計18
回行 った。試験材 は幅25mmのところか ら長 さIOOmmにわ
た って鋸断 され ることになる。図4は 鋸断実験装置 を上
か ら撮影 した もので ある。図4か らもわか るよ うに,試
験材が左右 にずれず,E下 に振動せずかつ滑 らか に動 く
よ うに,木 枠でス ライ ダを設 けてい る。
3.2鋸 断結 果
図5は,実 験後の試験材の鋸断面 を,各 試験材 ご とに
送 り速 度順(左 か ら0.34,0.50,0.84,1.41,2.03,
3.4:単位mm/sec.)に並べた もので ある。合板 とスギ材
縦繊維方 向で は,送 り速度の違い と鋸断面粗 さについて
目視で はそれ程差が見 られ ない とい える。ス ギ材横繊維







本測定の主要機器で ある レーザ測距装置 には,キ ーエ
ンス社製LK-2000(図6)を用 いた。 また,測 距装 置で鋸
断面 を走査す るた めに,試 験材 を自動送 りす る装置 と し
て卓上小型旋盤((株)キ ソパ ワーツール社製MLO1517:
図7)を 使用 した。その他、距離測定プ ログラム(資 料
1)と それ を動作 させ るパ ソコンを準備 した。
2)測定原 理
本実験の光学測定器 には レーザ測距装置の原理 を図8
に示す。
本測定器 は三角測量 を応用 した方法 を用いてお り,発
光 素 子 と 半 導 体 位 置 検 出 素 子(PSD:P・siti・n
SensitiveDetect・r)の組み合わせで構成 されてい る。
発光素子で ある半導体 レーザ光が投光 レンズ を通 して集
光 され,測 定対象物へ照射 され る。対象物 よ り拡散反射
した光 は受光 レンズ を介 してPSD上のスポ ッ トに結ばれ










部,中 心部及 び下部 を長 さ方向(100mm)に70mm走査 し,
厚み方 向を平均化す るこ とによって得 られ る。得 られた
デー タは実時 間(リ アル タイ ム)で パ ソコンに保存 され
る。
4)測定結果 と考察
以Eの 走査 を3試 験材 にっ き各6送 り速度行い,計18
回計測 し,得 られた距離変位デー タをグラフ化 した。
同時 に変位が なか った と仮定 した近似値直線 を表計算
ソフ トか ら求 め,グ ラフ化 した距離変位データに重ねた。
試験材鋸断 面を定盤平 面に水平 に固定 した な らば,近 似
直線の よ うにはな らず横(X)軸に平行 な直線 になる。本
実験で は,図9や 資料2(合 板,ス ギ繊維方 向の送 り速
度1.41mm/sec.の結果)で もわかる ように,水 平方向にl
mm程度傾いた結果 になった。 この原 因 として,図4の 試
験材 を挟む2枚 のガイ ドが,わ ずか ばか りずれていた と
想定で きる。材料が滑 らか にガイ ドを滑 るよ うにガイ ド
を設定 したが,そ の調整が不十分で あった。 図9は スギ
材(繊 維 に直 角方 向の鋸 断面)の 送 り速度1.41mm/sec.
の場合のグラフである。図9で,近 似直線 と距離変位デー
表1試 験材送 り速度(mm/sec.)と鋸断面粗 さ(mm2)の関係
込り速度
試験材種 0.34 0.50 0.84 1.41 2.03 3.40
合板 1.73 0.00 0.00 0.51 1.24 1.70
スギ材 横 3.47 2.39 6.06 8.50 15.9 11.6




































験材(図5)と 紙やす り(図10)の粗さを比較 した結果
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資料1距 離測定 プログラム(サ ンプ リング速度40回/sec.ニ1セル)
 #include  <stdio.h> 
 #include  <dos.h> 
 #include  <math.h> 
 #include  <conio.h> 
 #define  AD  BOAD  ADR  0x300 /* For aISA-A35 (A/D). */ 
 #define  STP  CNT 4460 /* Stepping count for Measuring. 
 #define  AD  CNT 5 /* Times for averaging in Aquesition. */ 
 #define  WAIT TIMES 2 /* Times for wait routine */ 
 #define  M  DEG  172.0 /* Degrees for measurement */ 
 #define  D  AVG 40 /* Times for averaging in writing data. */ 
void  main(void); 
void  fwd  pulse(void); 
 int  ad  read(int); 
 int  ad count  read(int, int); 
void  wait  1p(int); 
void  main  (void) 
 int  ad  data[STP  CNT]; 
 int 1p,  1132; 
         float reso;
       FILE  *fp;
 if((fp=fopen("result.csv" ,  "wt"))==NULL){ /* File opening */ 
 printf("File open  errorYn"); /* Error check */ 
                        return; 
      } 
 printf("DegreesYtVolt(s)Yn"); 
          for  (113=0;  1p<STP_CNT;  1p++) 
 wait  1p(300*WAIT  TIMES); 
 ad  data[lp]=ad  count  read(0,  AD  CNT); /* Avrd. Rd A/D  Ch.  0. */ 
 fwd  pulse(); /* Stp Fwd & Wait */ 
 printf("%fYWYtYr",lp*(M DEG/STP  CNT),ad  data[lp]*(5.0/4096.0)) 
                                               /* Print Data */ 
            if  (kbhit()!=0) /* If KBD is hit, break loop. */ 
                                 break; 
      1 
 printf("YnFile  Writing...Yn"); 
          for  (113=0;  1p<STP_CNT;  1p=lp+D  AVG){ /* Writing data to file */ 
 reso=0; 
           for  (1132=0;  1132<D  AVG;  1p2++){ 
 reso=(reso+ad  data[lp+1132])/D  AVG; 
        1 
 fprintf(fp,"%f,%ffn", (lp+D  AVG)*M DEG/STP  CNT,reso*(5.0/4096.0)); 
       1 
 felose(fp); 
1 
void  fwd  pulse(void) 
         unsigned  int  adp_adr; 
 adp_adr  =  AD  BOAD  ADR; /* get A/D Boad adress. */ 







 wait  1p(10*WAIT TIMES); 
 outp(adp  adr+3,  2); 
 wait  1p(l*WAIT TIMES);




 a,  b; 
 (a-0; a<ct; a++) 
      for  (b=0;
/* Output  bit()  -  '1' */
          /* Wait for univ. use. */ 
/*  ct-1.. */
 b<4095;  b++);
 ad  read(int ch) /* Rd A/D data from aISA-A35/2. Set  "AD  BOAD 
                      /* before use this func. Return value is in
 int 1p;/* format  (12bit binary). */ 
      unsigned  int  adpadr, ad data; 
      unsigned char dataL, dataU; 
 adp_adr  -  AD  BOAD  ADR; /* get A/D Boad adress. */ 
      if  (ch<0 ch>7) /* Check valid ch No. */ 
 return(-1); 
 outp(adp  adr+2,  ch); /* Select  eh  O. */ 
      for  (113=0; 1p<10000;  1p++);/* Wait to select Ch. */ 
 outp(adp  adr,  0); /* Start A/D Conversion. */ 
      while  (inp(adp  adr) &  Ox01); /* Wait Completed Status. */ 
      dataL  =  inp(adpadr) &  Oxf0; /* Get Lower  4bit. */ 
      dataU  =  inp(adp  adr+1); /* Get Upper 8bit */
       ad data  - dataU; /* Make Converted Data. */ 
      ad data  -  ad  data<<4  (dataL>>4); 
 return(ad  data);
1 
 int ad count  read(int  ch,  int  ct) /* Read Averaged data */ 
    unsigned  int  adp  adr,  ad  data; 
 int 1p; 
 long Ldata; 
    unsigned char dataL, dataU; 
 adpadr  =  AD  BOAD  ADR; /* get A/D Boad adress. */ 
    if  (ch<0 ch>7) /*  Check valid  ch No. */ 
 return(-1); 
 outp(adp  adr+2, ch); /* Select  ch  O. */ 
    for  (1p-0; 1p<10000;  1p++);/* Wait to select Ch. */ 
 Ldata-0; /* Init. data buffer. */ 
    for  (113=0;  1p<ct; 1p++) 
 outp(adp  adr,  0);/* Start A/D Conversion. */ 
              while  (inp(adp  adr) &  Ox01);/*Wait Completed 
              dataL  =  inp(adpadr) &  Oxf0;/*Get Lower 4bit. 
              dataU  =  inp(adp  adr+1);/* Get Upper 8bit */
               ad data  -  dataU;/* Make Converted Data. */
              ad data  -  ad  data<<4  (dataL>>4); 
               Ldata  = Ldata + ad data;
  1 
 ad  data  - Ldata / ct; 
 return(ad  data);




資料2合 板,ス ギ繊維方 向,送 り速度1.41mm/sec.時の距離変位グラ フ
資料3官 能検査に使用 した調査用紙
「板 材 の 鋸 断 面 」 の ア ン ケ ー ト




1番～18番の板材の鋸断面 と11枚の耐水ペーパー を触 って,触 った粗 さが
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